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La presente Invention concerne un procede de gestion ou de controle, 
notamrnent a distance, d'un atelier de soudage a Tare electrique ou sont mises 
en oeuvre plusieurs torches de soudage. 

La productivity d'un atelier de soudage est une combinaison de plusieurs facteurs 
10 et peut des lors s'exprimer de plusieurs manieres, notamrnent sous la forme d'un taux 
de depot, e'est a dire de la quantite de matiere deposee en une heure par un soudeur, 
ladite quantite de matiere correspondant a (a quantite de fil fusible utilisee pour realiser 
le joint de soudure. 

Les parametres d'amperage, de Vitesse du fil, de Vitesse de soudage ou 
15 d'efficacite de I'atelier sont tous relies a l'efficacite du soudage. 

Si Ton considere que la tailJe de cordons de soudure realises est conforme aux 
specifications, alors en augmentant la Vitesse du fil, done aussi ('amperage du procede, 
on augmente la vitesse de deplacement de Tare, ce qui implique alors un plus iong 
cordon de soudure depose par unite de temps. 
20 De la meme fagon, toute augmentation du taux d'utilisation de I'atelier ou du 

temps effectif durant Jeque! Tare est allume aura un impact favorable sur le taux de 
depot de I'atelier. 

L'efficacite d'un atelier de soudage peut etre amelioree a condition de disposer 
d'outils de diagnostic et de monitoring adequats permettant d'identifier les causes des 

25 inefficacites, tels que vitesse de fil trop basse, amperage trop bas, faible taux 
d'utilisation des machines de soudage, faible temps effectif d'arc allume... 

Actuellement, faute d'un systeme de mesure ou de suivi adequat, la plupart des 
professionnels du soudage manuel utifisent le temps total de fabrication ou le nombre de 
pieces realisees, dans une periode de temps donnee, comme parametres pour la 

30 realisation des devis, pour la definition de I'ordonnancement global de I'atelier de 
soudage et surtout pour tenter d'ameliorer la productivity de ieurs procedes de soudage. 

Malheureusement, en utilisant uniquement de tels parametres, on ne prend pas 
en compte ('utilisation reelle du procede de soudage dont l'efficacite depend non 
seulement du facteur de marche du procede, a savoir du rapport du temps pendant 

35 lequel I'arc electrique de soudage est allume au temps de travail total mais aussi de 
I'optimisation des parametres de soudage, lorsque Tare est en fonctionnement, tels que 
tension, vitesse de fil, intensite, type de melange gazeux utilise et debit du gaz de 
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protection mis en oeuvre, angle de la torche par rapport a la piece a souder, sens de 
deplacement, proprete des pieces... 

Afin de permettre d'ameliorer la productivite de l'ate!ier, de realiser des devis 
precis et de gerer I'ordonnancement de I'atelier, il est done necessaire de disposer de 
5 valeurs mesurables et precises, qui sont directement reliees a I'activite reelle de 
soudage. 

Bien qu'H existe actuelfement sur fe marche des logiciefs de gestion d'atelier de 
production, il s'avere que ceux-ci ne permettent d'obtenir automatiquement des donnees 
mesurables et fiables refletant directement I'activite de soudage. 

10 II existe aussi des systemes de mesure dits 'multi-parametres' qui extraient des 

donnees mesurables reliees au procede (courant, tension, vitesse de fil...) et qui les 
utilisent qu'a des fins de tragabilite et d'assurance qualite, mais pas de gestion et 
d'amelioration a proprement parler d'un atelier de soudage ou plusieurs torches sont 
mises en oeuvre de maniere simultanee par des operateurs differents. 

15 De plus, ces systemes multi-parametres mettent obligatoirement en oeuvre 

plusieurs capteurs pour mesurer les donnees voulues, en particuiier le courant, la 
tension, la vitesse du fil et le debit de gaz. Or, ii s'avere que le cout de I'ensemble de ces 
capteurs et du systeme les utilisant est habituellement eleve et done souvent dissuasif. 

En definitive, tous les systemes qui existent actuellement sont trop complexes 

20 et/ou ont un cout plusieurs fofs superieur a celui acceptable au plan industriel, et/ou ne 
conduisent qu'a des resultats mediocres ou imparfaits. 

A ce jour, il n'existe done pas de systeme simple et economique permettant de 
gerer efficacement un atelier de soudage ou plusieurs torches sont mises en oeuvre de 
maniere simultanee par des operateurs differents, e'est-a-dire de faire le lien entre un 

2 5 parametre mesure et les elements de gestion de Tatelier, a savoir le facteur de marche 
et/ou le taux de depot 

Le probleme que se propose de resoudre la presente invention est alors 
d'optimiser et/ou d'ameliorer la productivite d'un atelier de soudage d'une fagon simple, 
flexible et economique, qui puisse en outre etre realisee a distance, e'est-a-dire par tele- 

30 maintenance et/ou teie-gestion, en particuiier lorsque plusieurs torches sont mises en 
ceuvre de maniere simultanee au sein de cet atelier. 

En d'autres termes, le but de la presente invention est de proposer un systeme 
simple, economique, utilisant le moins de capteurs possible et permettant de mesurer la 
productivite du soudage et, de preference simultanement, d'optimiser les parametres de 

35 Tare, teis que le facteur de marche ou le taux de depot 

La solution de Tinvention un procede de gestion ou de controle d*un atelier de 
soudage a Tare electrique dans lequel sont mises en oeuvre plusieurs torches de soudage 
alimentees chacune par au moins un fil fusible, chaque fil fusible etant anime d'une 
vitesse de fil et etant soumis a un courant electrique d'intensite, dans lequel : 
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(a) on determine, pour chaque torche, au moyen d'un capteur de vitesse au 
moins une valeur de vitesse du fil representative de la Vitesse moyenne a laquelle 
chaque fil alimente chaque torche pendant une duree determine ou on determine au 
moyen d'un capteur de courant au moins une valeur d'intensite du courant 

5 representative du courant moyen auquel est soumis chaque fil pendant la duree 
determinee, et 

(b) on determine, a partir d'au moins chaque valeur de vitesse de fil ou chaque 
valeur d'intensite du courant electrique obtenue a i'etape (a), au moins un parametre de 
productivity choisi parmi le facteur de marche FM et le taux de depot TD pour chaque 

10 torche de 1'atelier et/ou eventueilement la valeur moyenne de ces parametres pour 
toutes les torches de I'atelier. 

Selon le cas, le procede de ('invention peut comprendre Tune ou piusieurs des 
caracteristiques techniques suivantes : 

- I'atelier comporte de 2 a 20 torches de soudage alimentees chacune avec un ou 
15 piusieurs fil de soudage, de preference avec 1 ou 2 fils. 

- il comporte une etape de memorisation d'au moins un desdits parametres et/ou 
de ia vitesse du fil ou de I'intensite du courant 

- il comporte une etape de transmission d'au moins un desdits parametres et/ou 
de la vitesse du fil ou de ladite intensite a des moyens de surveillance de I'atelier, de 

20 preference une etape de teletransmission. 

- il comporte une etape d'acquisition et/ou de stockage d'au moins une valeur de 
vitesse de fil determine par le capteur de vitesse ou d'au moins une valeur d'intensite du 
courant determinee par le capteur de courant. 

- il comporte une etape de traitement des valeurs de vitesse de fil ou des valeurs 
25 d'intensite avant et/ou apres stockage, de preference avant stockage. 

- I'etape de traitement de chaque valeur de vitesse de fil ou de chaque valeur 
d'intensite consiste a calcuier au moins un parametre de productivite choisi parmi le 
facteur de marche et le taux de depot pour chaque torche de I'atelier et/ou 
eventueilement la valeur moyenne de ces parametres pour toutes les torches de I'atelier. 

30 Uinvention un systeme de gestion ou de controle d'un atelier de soudage a I'arc 

electrique dans lequel sont mises en oeuvre piusieurs torches de soudage alimentees 
chacune par au moins un fil fusible, chaque fil fusible etant anime d'une vitesse de fil et 
etant soumis a un courant electrique d'intensite, comportant : 

(a) des premier moyens de determination, pour chaque torche, comprenant un 

35 capteur de vitesse permettant de determiner au moins une valeur de vitesse du fil 
representative de la vitesse moyenne a laquelle chaque fil alimente chaque torche 
pendant une duree determine ou comprenant au moins un capteur de courant 
permettant de determiner au moins une valeur d'intensite du courant representative du 
courant moyen auquei est soumis chaque fil pendant la duree determinee, et 
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(b) des second moyens de determination cooperant avec les premier moyens de 
determination pour determiner, a partir d'au moins chaque valeur de vitesse de fil ou 
chaque valeur d'intensite du courant eiectrique determiner par les premier moyens de 
determination, au moins un parametre de productivite choisi parmi le facteur de marche 
5 et le taux de depot pour chaque torche de I'atelier et/ou eventuellement la valeur 
moyenne de ces parametres pour toutes les torches de I'atelier. 

Selon le cas, le systeme de I'invention peut comprendre Tune ou plusieurs des 
caracteristiques techniques suivantes : 

- i! comporte des moyens de memorisation pour memoriser au moins un 
10 parametre de productivite choisi parmi le facteur de marche et le taux de depot et/ou au 

moms une vafeur de vitesse du fil et/ou d'intensite du courant pour au moins une torche 
de I'atelier. 

- ii comporte des moyens de transmission permettant de transmettre au moins 
un desdits parametres de productivite et/ou de la vitesse du fil ou de ladite intensite a 

15 des moyens de surveillance de I'atelier. 

- il comporte des moyens d'acquisition et/ou de stockage pour acquerir et/ou 
stocker au moins une valeur de vitesse de fil determine par le capteur de vitesse ou au 
moins une valeur d'intensite du courant determinee par le capteur de courant, et/ou des 
moyens de traitement pour traiter les valeurs de vitesse de fil et/ou les valeurs 

2 0 d'intensite avant et/ou apres stockage. 

Lors d'une operation de soudage, il y a coexistence de trois vecteurs, a savoir 
Tare qui est le vecteur d'energie de soudage, le fil fusible de soudage qui est le vecteur 
de matiere (metal d'apport) et le gaz qui est le vecteur d'atmosphere (protection 
gazeuse). 

25 De ce fait, le temps d'arc allume ou facteur de marche peut etre mesure de trois 

fagons differentes, a savoir : 

- soit par la mesure eiectrique du temps durant lequel le courant ou la tension 
sont non nulles, ce qui correspond au temps d'existence de Tare, 

- soit par la mesure du temps durant lequel le debit du gaz est non nul, ce qui 
30 correspond au temps de presence du gaz, 

- soit par la mesure du temps durant lequel la vitesse de derouiement du fil est 
non nulle, ce qui correspond au temps de I'apport de matiere. 

Selon un premier aspect de Tinvention le choix specifique de la mesure de la 
vitesse du fil de derouiement, encore appelee "vitesse de devidage du fil" ou plus 
35 simplement "vitesse du fil", permet a la fois : 

- de mesurer le temps pendant lequel ii y a derouiement du fil et fusion de celui- 
ci par I'arc, ce qui correspond done aussi au temps pendant lequel Tare est allume car 
sinon le fil ne serait pas fondu et ne se deroulerait pas, et done la vitesse de devidage du 
fil serait toujours nulle, et 
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- de mesurer simuitanement la quantite de matiere apportee et fondue, qui 
represente, a quelques % en poids pres, la quantite de metal deposee par le soudeur, 
encore appele "taux de depot" ; le taux de depot est le parametre de productivity de 
i'arc allume. 

5 Utiliser la mesure de la vitesse du fil conduit done a une mesure de I'optimisation 

de Tare lorsqu'ii est allume. 

Selon un aspect de I'invention, on utilise un capteur unique de courant pour 
determiner I'intensite du courant electrique. 

En effet, il est bien connu que, pour chaque type de fil, il existe une plage de 
10 fonctionnement qui relie la valeur d'intensite (communement appeiee « valeur du 
courant ») et la valeur de vitesse du fil. 

De ce fait, mesurer la vitesse du fiJ ou la valeur du courant conduit a un resultat 
tres proche des lors que !a relation en question est memorisee ; la memorisation 
pouvant se faire au sein d'un programme (logiciel) adequat. 
15 Pour plus de details, on peut se reporter au document : Les procedes de soudage 

a /'arc, Les Soudages TIG, MIG et MAG, L'AIR LIQUIDE, pubfie en mai 1995, qui 
expliquent les relations entre vitesse de fil et intensite du courant, en fonction de la 
nature du fil de soudage considere et du gaz utilise ; voir notamment pages 26, 35 et 
44. 

20 L'idee a la base de la presente invention est done de mesurer, avec un seui 

capteur simple de vitesse de fil ou de courant, la productivity du soudage a Tare, tei que 
MIG/MAG, au travers du facteur de marche et du taux de depot. 

La mesure de la vitesse du fil ou du courant peut etre realisee tres facilement au 
moyen d'un capteur unique, disponible sur le marche, situe respectivement au niveau de 

25 la sortie du fil du devidoir pour le capteur de vitesse de fil ou sur le secondaire du 
generateur pour le capteur de courant. 

De la, en connaissant la quantite de metal a deposer pour une longueur donnee 
de joint a realiser, il est aise de relier cette valeur aux mesures faites sur le taux de 
depot pour prevotr un temps de fabrication global de la piece a souder. 

30 En prenant en compte ces deux vaieurs, a savoir la quantite de metal a 

deposer et le taux de depot, on peut alors prevoir les postes de soudage qui peuvent 
realiser la fabrication et leur taux de charges, e'est-a-dire faire de I'ordonnancement au 
sein de i'ateller de soudage, ainsi que realiser des devis reallstes a partir des temps de 
fabrication definis. 

35 La presente invention permet done, avec un seui capteur simple de vitesse de fil 

ou de courant, en plus d'une mesure de productivite en soudage, de realiser un outil 
pour realiser des devis de fabrication et de realiser un outil d'ordonnancement d'atelier 
de soudage. 
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L'invention va etre mieux comprise grace a la description qui suit d'un exemple 
de realisation de I'invention illustre sur la figure 1 ci-annee, dans lequel un capteur de 
vttesse de fil est utilise. 

Sur la figure 1, on a represents un atelier de soudage manue! utilisant N postes 
5 de soudage numerotes de 1 a N. Une valeur typique de N est par exemple comprise 
entre 6 et 12, mats pourrait dans certains cas depasser la centaine, voire etre a Tinverse 
inferieure a 6. 

Chaque poste de soudage 1, 2,... N, encore appele generateur, comprend une 
torche 10 de soudage alimentee en fil 11 de soudage par un devidoir de fil ou tout autre 
10 moyen d'alimentation en fil, incorpore id a I'interieur de chaque generateur. 

Le courant de soudage est generee puis distribue a chaque torche 10 par les 
generateurs 1, 2... a N de soudage qui sont ici des postes dassiques, tels les generateurs 
MIG/MAG commercialises par la SOUDURE AUTOGENE FRANCAISE. 

Les torches 10 sont, par ailleurs, alimentees en gaz de soudage par des 
15 canalisations de gaz vehiculant des gaz purs ou des melanges de plusieurs composes 
gazeux, par exemple les gaz ou melanges gazeux de la gamme ARCAL™ commercialises 
par L'AIR LIQUIDE. 

Une des extremites du (ou de chaque) fil fusible 11 est progressivement fondue 
a i'arc electrique de maniere a deposer du metal fondu tout au long du joint de soudure 
2 0 en cours de realisation, lequel metal fondu se solidifie, apres depot, en un joint soude 
realise au niveau de la jonction entre les pieces a assembler. 

Un capteur 12 de Vitesse de fil est agence sur le parcours de chaque fil de 
soudage 11, a I'interieur ou a I'exterieur de chaque generateur 1 a N. De preference, un 
meme capteur 12 est monte sur tous les postes 1 a N, independamment du type de 
25 generateur, ce qui permet de suivre la Vitesse du fil 11 pour la totalite des postes 1 a N 
de Tatelier. 

Selon un mode de realisation de I'invention, une capacite de traitement et de 
stockage de donnees (non schematise), comprenant par exemple un processeur, une ou 
plusieurs memoires RAM, un logiciel instalie sur une EPROM, une carte convertisseur 

30 analogique numerique et un protocole de communication est prevue au niveau du 
capteur 12, ce qui permet de limiter le flux d 'informations vers les moyens d'acquisition 
20 aux seules valeurs numeriques utiles ou, suivant le cas, aux valeurs moyennes sur 
une periode de temps donnee. Bien entendu, la frequence d'echantillonnage des 
donnees et la duree sur laquede la moyenne est realisee sont parametrables. 

35 Les capteurs 12 de Vitesse sont relies 14, directement ou indirectement, a des 

cartes d'acquisition ou a des ports de communication 20, par exemple par Pintermediaire 
de fits electriques, analogiques ou numeriques. 
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Les moyens d'acquisition 20 permettent d'acquerir, de stocker et/ou de traiter 
toute ou partie des informations qui leur sont transmis par les capteurs 12 ou les 
capadtes de traitement et de stockage assodees auxdits capteurs 12. 

Les donnees acquises par les moyens d'acquisition 20 sont ensuite transmises 
5 puis stockees sur une unite 15 de traitement de donnees, tel qu'une unite centrafe 
d'ordinateur de type PC, situes par exemple dans ou a proximite de I'atelier. 

Cette unite 15 de traitement de donnees calcule, en temps reel, le facteur de 
marche FM, qui est defini comme le pourcentage du temps durant lequel Tare est aliume, 
et le taux de depot TD, qui est defini comme !a quantite de matiere deposee par unite de 
10 temps, pour chacun des different postes 1 a N. 

Les valeurs ainsi obtenues permettent de suivre, au cours du temps, la charge 
de travail de chaque poste 1 a N, et I'ecart-type des valeurs mesurees permettant de 
connaTtre la regularity de chaque poste 1 a N. 

Pour chaque type de travail realise sur chaque poste 1 a N, il est alors 
15 relativement aise de deflnir des profils-types de fabrication pour les grandes classes de 
pieces, a partir de la connaissance du facteur de marche et du taux de depot pour 
chacune des grandes classes de pieces en fonction du generateur utilise. Ces profils- 
types, organises sous la forme d'une bibliotheque de rnodeles et constamment remis a 
jour, pourront, en outre, etre utilises lors de la realisation des devis futurs. 
2 0 Lors de la reception de toute nouvelle commande, le responsable de 

I'ordonnancement de I'atelier choisit un modele de fabrication -type et I'attribue a un 
poste de travail, suivant la charge de travail prevue. De cette maniere la gestion 
previsionnelle du taux de charge de chaque machine de I'atelier peut etre realisee. 

Par ailleurs, de maniere a permettre un suivi ou une gestion a distance des 
25 differents postes 1 a N, les donnees acquises par les moyens d'acquisition 20 et/ou 
stockees sur Tunite 15 de traitement de donnees peuvent etre tele-transmises, par 
exemple par un reseau de communication 16, tel le reseau Internet, a une centrale 17 
de gestion a distance ou ces donnees pourront etre sauvegardees, analysees, traitees... 
pour en extraire par exemple des tendances de sorte de pouvoir par exemple activer des 
30 alarmes ou retro-agir sur les postes de soudage par exemple. 

La presente invention a ete mise en oeuvre dans un atelier de fabrication de 
boitiers metalliques au sein duquel jusqu'a 12 torches de soudage peuvent etre utilrsees 
simultanement pour souder les boitiers metalliques. Les 12 torches de soudage de 
I'atelier fabriquent le meme type de cordon de soudage sur le meme type de pieces. 
35 Les torches utilisees dans cet atelier travaillent suivant un procede GMAW, le fil 

est LAS-6 et le gaz de protection est un melange forme de 75% Ar et 25% C0 2 . 

Les valeurs moyennes de Vitesse de fil, de courant et de vitesse de soudage ont 
ete mesures sur les 12 torches de Tatelier avant et, a titre comparatif, apres mise en 
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oeuvre de I'invention ; !es resultats obtenus sont constgnes dans les tableaux I et II ci- 
dessous, respectivement. 

La productivite de I'atelier a ete calculee sous la forme d'une Vitesse de soudage, 
qui, pour un meme joint, est proportionneile au taux de depot (TD). 

Tableau I : Avant mise en oeuvre de ('invention 



Poste de 


Vitesse 


Moyenne de 


Vitesse de 


Travail n° 


de fil (cm/min) 


courant (A) 


soudage (cm/min) 


1 


584 


95 


41 


2 


709 


152 


49 


3 


800 


135 


59 


4 


635 


95 


59 


5 


599 


173 


41 


6 


853 


143 


52 


7 


663 


134 


55 


8 


660 


135 


49 


9 


536 


127 


51 


10 


813 


154 


47 


11 


584 


150 


47 


12 


483 


125 


31 


Moyenne de 








I'atelier 


660 


135 


48 



Tableau II : A pres mise en oeuvre du procede de rinvention 

10 • 



Poste de 


Vitesse de fil 


Moyenne courant 


Vitesse de soudage 


travail 


(cm/min) 


(A) 


(cm/min) 


1 


940 


182 


66 


2 


958 


155 


51 


3 


889 


165 


59 


4 


1118 


200 


72 


5 


889 


165 


60 


6 


871 


162 


73 


7 


953 


175 


55 


8 


838 


157 


73 


9 


907 


160 


74 


10 


826 


165 


74 


11 


927 


180 


94 


12 


986 


170 


68 


Moyenne 








atelier 


925 


170 


68 
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II apparait clairement au vu des tableaux I et II que le procede de I'invention a 
permis de redulre la dispersion des reglages utilises par les soudeurs, d'augmenter la 
vitesse du fil de 40% et d'augmenter I'efficacite du soudage de plus de 41% (exprimee 
comme la longueur de cordon depose par unite de temps). 

La presente invention conduit done a une amelioration notable de la productivity 
de I'atelier grace a une meilleure gestion des torches. 
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Revendications 

1. Procede de gestion ou de controle d'un atelier de soudage a Tare 
5 electrique dans lequel sont mises en oeuvre plusieurs torches (10) de soudage 

alimentees chacune par au moins un fii fusible (11), chaque fil fusible (11) etant anime 
d'une Vitesse de fil (V) et etant soumis a un courant electrique d'intensite (I), dans 
lequel : 

(a) on determine, pour chaque torche (10), au moyen d'un capteur de Vitesse au 
10 moins une valeur de Vitesse du fil (V) representative de la Vitesse moyenne a laquelle 
chaque fil (11) alimente chaque torche (10) pendant une duree (T) determine ou on 
determine au moyen d'un capteur de courant au moins une valeur d'intensite (I) du 
courant representative du courant moyen auquel est soumis chaque fil (11) pendant la 
duree (T) determinee, et 
15 (b) on determine, a partir d'au moins chaque valeur de vitesse (V) de fil (11) ou 

chaque valeur d'intensite (I) du courant electrique obtenue a I'etape (a), au moins un 
parametre de productivity choisi parmi le facteur de marche (FM) et le taux de depot 
(TD) pour chaque torche (10) de 1'atelier et/ou eventuellement la valeur moyenne de ces 
parametres pour toutes les torches de 1'atelier. 

20 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que 1'atelier comporte 
de 2 a 20 torches de soudage alimentees chacune avec un ou plusieurs fil de soudage, 
de preference avec 1 ou 2 fils. 

2 5 3. Procede selon Tune des revendications 1 ou 2, caracterise en ce qu'il 

comporte une etape de memorisation d'au moins un desdits parametres et/ou de la 
vitesse du fil (V) ou de I'intensite (I) du courant. 

4. Procede selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en ce qu'il 
30 comporte une etape de transmission d'au moins un desdits parametres et/ou de la 

vitesse du fil (V) ou de ladite intensite (I) a des moyens de surveillance de 1'atelier, de 
preference une etape de teletransmission. 

5. Procede seion Tune des revendications 1 a 4, caracterise en ce qu'il 
35 comporte une etape d'acquisition et/ou de stockage d'au moins une valeur de vitesse de 

fil (V) determine par le capteur de vitesse ou d'au moins une valeur d'intensite du 
courant (I) determinee par le capteur de courant. 
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6. Procede selon Tune des revendications 1 a 5, caracterise en ce qu'il 
comporte une etape de traitement des valeurs de vitesse de fil (V) ou des vaieurs 
d'intensite (I) avant et/ou apres stockage, de preference avant stockage. 

5 7. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce que Tetape de 

traitement de chaque valeur de Vitesse de fil (V) ou de chaque valeur d'intensite (I) 
consiste a ca\cu\er au moins un parametre de productivity choisi parmi \e facteur de 
marche (FM) et le taux de depot (TD) pour chaque torche (10) de I'atelier et/ou 
eventuellement la valeur moyenne de ces parametres pour toutes les torches de I'atelier. 

10 

8. Systeme de gestion ou de controle d'un atelier de soudage a Tare electrique 
dans lequel sont mises en ceuvre plusieurs torches (10) de soudage aiimentees chacune 
par au moins un fil fusible (11), chaque fil fusible (11) etant anime d'une vitesse de fil 
(V) et etant soumis a un courant electrique d'intensite (I), comportant : 

15 (a) des premier moyens de determination, pour chaque torche (10), comprenant 

un capteur de vitesse permettant de determiner au moins une valeur de vitesse du fil (V) 
representative de la vitesse moyenne a laquelle chaque fil (11) aiimente chaque torche 

(10) pendant une duree (T) determine ou comprenant au moins un capteur de courant 
permettant de determiner au moins une valeur d'intensite (I) du courant representative 

20 du courant moyen auquel est soumis chaque fil (11) pendant la duree (T) determinee, 
et 

(b) des second moyens de determination cooperant avec les premier moyens de 
determination pour determiner, a partir d'au moins chaque valeur de vitesse (V) de fil 

(11) ou chaque valeur d'intensite (I) du courant electrique determiner par les premier 
25 moyens de determination, au moins un parametre de productivity choisi parmi ie facteur 

de marche (FM) et le taux de depot (TD) pour chaque torche (10) de I'atelier et/ou 
eventuellement la valeur moyenne de ces parametres pour toutes les torches de I'atelier. 

9. Systeme selon la revendication 8, caracterise en ce qu'il comporte des 
30 moyens de memorisation pour memoriser au moins un parametre de productivity choisi 

parmi le facteur de marche (FM) et le taux de depot (TD) et/ou au moins une valeur de 
vitesse du fil (V) et/ou d'intensite (I) du courant pour au moins une torche de I'atelier. 

10. Systeme selon I'une des revendications 8 ou 9, caracterise en ce qu'il 
35 comporte des moyens de transmission permettant de transmettre au moins un desdits 

parametres de productivity et/ou de la vitesse du fil (V) ou de ladite intensity (I) a des 
moyens de surveillance de I'atelier. 
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11. Systeme selon Tune des revend ications 8 a 10, caractehse en ce qu'il 
comporte : 

- des moyens d'acquisition et/ou de stockage pour acquerir et/ou stocker au 
moins une valeur de Vitesse de fil (V) determine par le capteur de Vitesse ou au moins 
une valeur d'intensite du courant (I) determinee par le capteur de courant, et/ou 

- des moyens de traitement pour traiter les valeurs de vitesse de fil (V) et/ou les 
valeurs d'intensite (I) avant et/ou apres stockage. 



re?ue le 08/08/02 



IN 5 ! 



BREVET D' INVENTION 
CERTIFICAT D'UTILITE 

Code de la propriete intellectuelle - Livre Vi 



N°U 235*02 



mOOSTttlELLE 

DEPARTED! ENT DES BREVETS 

26 bis, rue de Saint Petersbouig 
75800 Paris Cedex 08 

Telephone : 01 53 04 53 04 Telecopie : 01 42 93 59 30 



DESIGNATION D'INVENTHIR(S) Page N° J../2.. 
(Si le demandeur n'est pas Tinventeur ou 1'unique inventeur) 



Cet imprime est a rempfir llsiblement a 1'encre noire 



DB 113W/260899 



Vos references pour ce dossier 

(facullatij) 



S.5856 OP/MM 



N° D'ENREGISTREMENT NATIONAL 



g ^ g 3^ 3T 



TITRE DE L' INVENTION (200 carscteres ou ©spaces maximum) 

SYSTEME ET PROCEDE POUR AMELIORER LA PRODUCTIVITE DUN ATELIER DE SOUDAGE 



LE(S) DEItiANDEUR(S) : 

L'AIR LIQUIDE, SOCIETE ANONYM B A DIRECTOIRE ET CONSEIL DE SURVEILLANCE POUR L f ETUDE ET 

L*EXPLOITATION DES PROCEDES GEORGES CLAUDE 

75 quai d'Orsay 

75321 PARTS CEDEX 07 

France 



DESIGN E(NT) EN TANT QU'SNVENTEUR(S) : (Indiquez en haut a drolte «Page N° 1/1» S'il y a plus de trois inventeurs, 
utilfsez g&n formulaire identique et numerotez cSiaque page en indtquant le nombre total de pages). 


Nom 


COSSON 


j Prenoms 


Stephane 


Adresse 


Rue 


4 rue des Frenes 




Code postal et ville 


44270 | LA MARNE 


Societe d'appartenance (facuUalif) 




Nom 


BLOT 


Prenoms \ 


Roger 


Adresse 


Rue 


4 avenue Alfred de Mussel 




Code postal et ville 


78110 |LEVESINET 


Societe d'appartenance (facullatif) 




Nom 


CANTACUZENE 


Prenoms 


Serban 


Adresse 


Rue 


1 1 rue d'Australie 




Code postal et ville 


91300 | MASSY 


Societe d'appartenance (facultaiif) 




DATE ET SIGNATURE(S) 
DU (DES) DEMANDEUR(S) 
OU DU MANDATAIRE 
(Nom et qualrte du signataire) 

8 aout 2002 




Olivier PTTT1S 







La loi n°78-17 du 6 Janvier 1978 relative a rinformatique r aux fichiers et aux liberties s' applique aux reponses faites a ce formulaire. 
Elte garanut un droit d'acces et de rectification pour les donnees vous concemant aupres de TIN PI. 




regue le 08/08/02 

lIltEWET P'lIWEWTIOW 
CfeRTIFICAT D'UTILITE 




N° fx 235*02 



Code de la propriety inteltectuelle - Livre VI 



mOOSTftlEtLE 

BfePASfTEKIENT DES BREVETS 

26 bis, rue de Saint Peter sbourg 
75800 Paris Cedex 08 

Telephone : 01 53 04 53 04 Tmecopie : 01 42 93 59 30 



DESIGNATION D*INVENTEUR(S) Page N° 2. . / 2, . 
(Si* le demandeur n'est pas t'irwenteur ou T unique inventeur) 



Vos references pour ce dossier 

(facultaiif) 


S.5856 OP/MM 


N° D'E$3REGISTREIV3ENT NATIONAL 





TITHE BE V INVENTION (200 ca racteres ou espaces maximum) 

SYSTEME ET PROCEDE POUR AMELIORER LA PRODUCTIVITE D'UN ATELIER DE SOU D AGE 



LE(S) DEBARS 0 R(S) : 

L'AIR LIQUIDE, SOCIETE ANONYME A DTRECTOIRE ET CONSEIL DE SURVEILLANCE POUR L 'ETUDE ET 

L'EXPLOITATIOM DES PROCEDES GEORGES CLAUDE 

75 quai d'Orsay 

75321 PARTS CEDEX 07 

France 



DESIGNE(BIT) EftS 1W3T QIB'ISWEf^TEOR(S) : (lindiqiiez en haut a droite aPage H° S'il y a plus de trois im/enteurs, 
| aaffisez un formulatre identique et numeroftez elhaque page en indlquant Be nombre total de pages). 


j Norn 


CAZOTTES 


Prenorns 


Eric 


Adresse 


Rue 


24 rue Paul Gauguin 


Code postal et ville | 


95440 | ECOUEN 


Societe d'appartenance (facultatij) 




Norn 


VAIDYA 


Prenorns 


Viwek 


Adresse 


Rue 


1250 Rene Levesquc Bl vd West, Suite 1 700 


Code postal et ville 


H3B5E | MONTREAL, Quebec 


Societe d'appartenance (facultatij) 




Horn 


LECOUFFE 


Prenorns 


Jean-Francois 


Adresse 


Rue 


189 rue de Courcelles 


Code postal et ville 


75017 | PARIS 


Societe d'appartenance (facultatij) 




DATE ET SIGNATURE(S) 
DU (DES) DEIVSAfMDEUR(S) 
Oil 00 MANDATAfRE 
(Nom et qualite du signataire) 

08 aout 2002 

Olivier PITTTS « 





La lot n°78-17 du 6 Janvier 1978 relative a rinformatique, aux fichters et aux libertes s'applique aux reponses faites a ce formulaire. 
Elle garantrt un droit d'acces et de rectification pour les donnees vous concernant aupres de I'lNPI. 



